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(57) Abstract: The invention relates to a device and method for 
producing objects, e.g. lipsticks, that are molded from paste-like 
materials, while using an elastic part of a mold (28), into which 
the paste-like material is introduced by means of a filling device, is 
hardened, and from which the at least largely hardened object is re- 
moved by a removing device while said part of the mold elastically 
stretches. A dimensionally stable accommodating element (12) is 
provided for accommodating the part of the mold, and is held in- 
side a stationary or moving support of the device. The part of the 
mold (28) is placed inside an accommodating space of the accom- 
modating element at least during the filling and removal process. 
The accommodating space can be enlarged for removing the object 
and/or a thin fluid layer is placed between the part of the mold and 
the accommodating element, said fluid layer being able to be re- 
moved from the accommodating element for the removal process. 
A production mold of this type prevents/limits the stretching of the 
part of the mold during filling and thus the production tolerances of 
the final product. The invention also relates to a production mold 
for a device of this type. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung 
und ein Verfahren zur Herstellung von aus pastdsen Massen ge- 
formten Objekten, wie z.B. Lippenstiften, unter Verwendung ei- 
nes elastischen Formteils (28), in welches die pastose Masse mit- 
tels einer Fiillvorrichtung eingefiillt, ausgehartet und aus welcher 
das zumindest weitgehend ausgehartete Objekt mit einer Entnah- 
mevorrichturig unter elastischer Dehnung des Formteils entnom- 
men wird. Es ist ein formstabiles Aufhahmeelement (12) zur Auf- 
nahme des Formteils vorgesehen, welches Aufnahmeelement in 
einem stationaren oder beweglichen Trager der Vorrichtung gehal- 
ten ist, wobei das 

[Fortsetzung aufder ndchsten Seite J 
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Formteil (28) zumindest wahrend des Full- und Entnahmevorgangs in einem Aufhahmeraum des Aufhahmeelements angeordnet ist, 
und wobei der Aufhahmeraum zum Entnehmen des Objekts vergrosserbar ist und/oder zwischen dem Formteil und dem Aufnah- 
meelement eine dunne Fluidschicht angeordnet ist, welche fur den Entnahmevorgang aus dem Aufhahmeelement entfernbar ist Eine 
derartige Herstellungsform verhindert/begrenzt die Dehnung des Formteils beim Fullen und somit die Herstellungstoleranzen des 
Endprodukts. Die Erfindung betriflt ebenfalls eine Herstellungsform fiir eine derartige Vorrichtung. 
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VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON AUS PASTOSEN 
MASSEN GEFORMTEN OBJEKTEN UND HERSTELLUNGSFORM 



Die Erfindung betrifft eine Voirichtung zur Herstellung von aus pastosen Massen geformten 
Objekten wie zum Beispiel Lippenstifte. 

Eine derartige Vorrichtung wird beispielsweise in der FR 2 729 278 gezeigt GemaB dieser 
Druckschrift sind Silikonformen vorgesehen, die kopfiiber frei in dem Trager einer Fiillvorrich- 
tung hMngen. Die Masse wird im heiBen Zustand eingefiillt und erstarrt in der Form. Nach dem 
Erstarren wird von oben, d.h. am nickseitigen Ende des Lippenstifts ein KSrbchen aufgesetzt 
und ein Vakuum auf die AuJBenflache der Silikonform angelegt, wodurch diese sich ausdehnt 
und den im Inneren gebildeten Lippenstiftkorper freigibt AnschlieCend kann der Lippenstift 
mittels des Kfirbchens nach oben entnominen werden. Ein Problem bei diesem Verfahren be- 
steht darin, dass die Silikonform, insbesondere bei langerer Benutzung, die Formstabilitat ver- 
liert, was unter anderem daher riihrt, dass die Form mit jedem Herstellungsvorgang zum Ent- 
nehmen des Lippenstifles deformiert wird. Auf der anderen Seite bietet genau diese Deformati- 
on die Moglichkeit, den erMrteten Lippenstift mit wenig Aufwand aus der Form zu entnehmen. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zur Herstellung von aus pastosen Massen 
geformten Objekten zu schaffen, die zum einen eine hohe Formstabilitat des Produkts gewShr- 
leisten und andererseits eine leichte Entnehmbarkeit des Objektes nach dem Erstarren aus der 
Form sicherstellen. 

Diese Aufgabe wird gelost durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1, eine 
Herstellungsform nach Anspruch 13 und ein Verfahren nach Anspruch 15. Vorteilhaftp Wei- 
terbildungen der Erfindung sind Gegenstand der zugeordneten Unteranspniche. 

ErfindungsgemSB wird eine Form vorgesehen, in der ein elastisches Formteil, z.B. aus Silikon, 
nicht fireihangend verwendet wird, sondern das Formteil ist in einer formstabilen Aufiiahme- 
element angeordnet, die sicherstellt, dass das Formteil zumindest wahrend des Beftillvorgangs 
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nicht deformiert wird. Die Aufhahmeelement hat hierfilr einen Aufhahmeraum, in welchem das 
Forrnteil entweder direkt oder unter Zwischenschaltung einer dtlnnen Fluidschicht an Innen- 
wanden des Aufiiahmeelernents anliegt. Hierdurch wird sichergestellt, dass sich das Forrnteil 
beim Einfullen der pastdsen Masse nicht verandert, sondern seine Ursprungsform (im ungefull- 
ten Zustand) beibehalt. Dies sorgt dafilr, dass bei der Production von aus pastosen Massen her- 
gestellten Objekten wie z. B* Lippenstiften, sehr viel geringere Fertigungstoleranzen auflreten 
als es bei den bekannten Verfahren der Fall ist. Hierbei ist es nicht notwendig, dass das Forrn- 
teil vollfLSchig an der Aufhahmeelement anliegt, sondern dass die fiir die MaBhaltigkeit des 
Objekts wesentlichen FlSchen an der Aufiiahmeelement anliegen, wie z. B. die Mantelflache 
bei einem Lippenstift. 

Das Entleeren der Form geschieht nun dadurch, dass ein beweglicher Teil des Aufiiahmeele- 
rnents derart beweglich ausgebildet ist, dass bei dem Bewegen des beweglichen Teils der Auf- 
nahmeraum zur Aufiiahme des Formteils vergroBert wird. Auf diese Weise werden die Wande 
des Formteils definiert gedehtn und dabei von dem ausgeharteten pastosen Material wegbewegt 
• Das ausgehSrtete Objekt kann nun - bei der Lippenstiftherstellung z. B. mittels eines aufge- 
steckten Korbchens - aus dem Forrnteil entnommen werden. Der Vorteil, der durch den beweg- 
lichen Teil des Aufhahmeelements erzielt wird, besteht darin, dass der Aufiiahmeraum nur urn 
einen definierten Wert vergr6fiert wird, was auch nur eine definierte Verfomnmg des Formteils 
mit sich bringt. Beim Entnehmen wird somit das Forrnteil nicht undefiniert gedehnt und even- 
tuell iiberdehnt, was in einem Nachlassen der Formhaltigkeit der Form resultieren wtirde. An- 
stelle oder zusatzlich zur Bewegung des beweglichen Teils kann auch eine dxinne Fluidschicht 
wie z. B. Luft oder Wasser bzw. Olschicht zwischen dem Forrnteil und dem Aufhahmeelement 
vorgesehen sein. Eine leichte definierte VergrSfierung des Formteils lSsst sich dann erreichen, 
wenn das Fluid aus diesem Zwischeruraum, z. B. mit der Bewegung des beweglichen Teils ent- 
femt wird. Das Forrnteil wird hierbei leicht urn einen kleinen definierten Betrag erweitert, der 
zwar eine Entnahme des. gebildeten Objekts aus dem Forrnteil ermoglicht, andererseits jedoch 
° eine Oberdehnung des Formteils beim Entoehmen yermeidet. Als Fluid konnen hierbei alle 
Arten von .gasformigen flGssigen oder viskosen, jedoch flieJJfahigen Materialien verwendet 
werden. Weseritlich ist, dass das vorhandene Fluidvolumen abgeschlossen ist, so daB bei der 
Bewegung des beweglichen Teils von dem Forrnteil weg ein Vataium auf die Wande des Form- 
teils wirkt. Es ist natflrlich in gleicher Weise moglich, den Aufhahmeraum durch das bewegli- 
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che Teil zu vergroBern und erst anschliefiend durch Anlegen eines Vakuums das Formteil zu 
dehnen. 

Vorzugsweise ist die Auflenwandung des Formteils in der Form eines Kegels ausgebildet, wah- 
rend der dazu korrespondierende bewegliche Teil des Aufhahmeelements in Form einer konus- 
ffcrmigen Vertiefung ausgebildet ist, die axial von dem Formteil hinwegbewegbar ist Das hier- 
bei erzeugte Vakuum fuhrt dazu, dass das Formteil leicht gedehnt wird. Da vorzugsweise ein 
Anschlag flir die Bewegung des beweglichen Teils vorgesehen ist, ist der maximale Grad der 
Verformung des Formteils fiir die Entnahme des ausgeharteten Objekts festgelegt, bei verstell- 
baren Anschlagen sogar einstellbar. Der Anschlag kann so eingestellt werden, dass der beste 
Kompromiss zwischen leichter Entnahme und geringer Dehnung des Formteils gefunden wird. 

Vorzugsweise besteht das Aufhahmeelement fiir das Formteil aus Metall und bildet mit diesem 
zusammen eine Form, die wie eine herkommliche konventionelle Lippenstiftform in eine kon- 
ventionelle Herstellungsmaschine, wie z.B. RundtaktlippenstiftgieBmaschine einsetzbar ist 
HierfUr hat das Aufiiahmeelement vorzugsweise in ihrem oberen und auBeren Bereich standar- * 
disierte AdapterflSchen, z.B. in Form von Flanschen oder Auskragungen. 

Vorzugsweise besteht die elastische Form aus Silikon. Sie kann jedoch auch aus beliebigen 
anderen elastischen Materialien wie verschiedenen Arten von Gummis und Kunststofifen herge- 
stellt seih, die eine hohe Elastizitat mit einer reversiblen Dehnung iiber 10% vorzugsweise tiber 
30% aufweisen und gegeniiber den herzustellenden Objekten chemisch unempfindlich sind. 

Die Erfindimg wird nachfolgend beispielsweise in der schematischen Zeichnung beschrieben. 
In dieser zeigen: 

Fig. laundb eine Seitenansicht auf eine Form mit eingesetzter Form zur Herstellung 



eines Lippenstifles in zwei urn 90 ° versetzten Seitenansichten, 



Fig. 2 



eine perspektivische Ansicht der Form aus Figur 1 schrSg von oben, und 



Fig. 3 



einen vergroflerten Schnitt der Form aus Figur 1 im LSngsschnitt. 
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Die Figuren zeigen eine Form 10, wie sie beispielsweise in einem stationaren oder mobilen 
TrSger einer Lippenstiftfmimaschiiie einsetzbar sind. Eine derartige (nicht abgebildete) Lippen- 
stiftfiillmaschine, wie sie z. B. durch Rundtaktmaschinen reprasentiert wird, enthalten eine 
Fttllvorrichtung, die eine waime flUssige pastSse Masse in eine Form fullt, die pastSse Masse 
hartet in der Form aus und eine Entaahmevorrichtung entnimmt den so gebildeten Lippenstift 
mittels eines von oben auf die erhSrtete Masse aufgedruckten KSrbchens, welches in der Regel 
das im Lippenstift verwendete HaltekSrbchen ist, Beim Entnehmen des Lippenstiftes mittels 
des Korbchens wird das Fbrmteil etwas geweitet, so dass der gebildete Lippenstift leicht frei- 
gegeben wird. 

Eine derartige Form stellt die Form 10 dar, die in den Figuren 1 bis 3 gezeigt ist Die Form 10 
besteht aus einem auBeren htilsenformigen stabilen Aufiiahmeelement 12, das an seinem obe- 
ren Ende 14 eine EinfMSfihung aufweist. Das obere Ende hat eine nach aufien ragende 
Auskragung 16 zum Einsetzen der Form 10 in die Halterung einer Lippensliftfullmaschine. Das 
stabile Formteil besteht aus Metall, insbesondere Aluminium oder anderen Leichtmetall- 
Legierungen, und hat ein Bodenteil 18, von dem aus sich ein Zentrierdorn 20 senkrecht nach 
oben erstreckt. Auf diesem Dorn ist ein axial bewegliches Freigabeteil 22 gelagert, welches 
mittels einer Feder 24, die gegen den Bodenteil 18 des Formteils 12 abgestutzt ist, in eine erste 
dargestellte Ftillposition gedriickt wird. In dieser Ftillposition liegt ein am oberen Ende des 
beweglichen Freigabeteils 22 angeordneter Innenkonus 26 Mchig an der AuBenwandung eines 
elastischen Formteils 28 an, welches vorzugsweise aus Silikon besteht und in dessen Innen- 
raum 30 die pastfise Masse zur Bildung des Lippenstiftes eingeftillt wird. Das Formteil 28 ist 
mit einer Auskragung 32 in einer inneren Nut 34 des Aufiiahmeelements 12 festgelegt, Zum 
Bewegen des beweglichen Freigabeteils 22, 26 nach unten gegen die Kraft der Feder 24 ist ein 
quer zur Achse verlaufender Betatigungsbolzen 36 vorgesehen, der von einem nicht dargestell- 
ten Betatigungsorgan einer Lippenstiftherstellungsmaschine nach unten in eine Freigabepositi- 
on des oberen Konus betatigbar ist, wodurch das elastische Formteil 28 aufgrund des beim 
Runterfahren des Innenkonus etitstehenden Unterdrucks gedehnt wird, was es wiederum er- 
laubt, die in dem Formteil 28 befindliche ausgehartete Lippenstiftmasse mittels eines K6rb- 
chens nach oben durch die Oflhuiig 14 aus d$r Form 10 zu entnehmen. Um ein reifiungsloses 
Funktionieren zu gew§hrleisten, muss ^ die AuBenwandung des elastischen Formteils 28 nicht 
vollflachig am Innenkonus 26 anliegen. Es ist auch moglich, zwischen dem Innenkonus 26 \md 
der AuBenwand des Formteils 28 eine dflnne Fluidschicht, z. B. Luftschicht oder Fltissigkeits- 
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schicht wie z. B. Wasser- Oder Olschicht anzuordnen, die bei einer Betatigung des Betati- 
gungsbolzens 36 nach unten dazu fiihrt, dass das elastische Fonnteil 28 durch das Aufireten des 
Vakuums beim Herunterziehen des Innenkonus 26 in entsprechender Weise gedehnt wird. Dies 
wiederum fiJhrt zur Freigabe des in dem Innenraum 30 des Formteils 28 gebildeten Lippen- 
stifts. Naturlich kann mit der Betatigung des Freigabeteils in die Freigabeposition auch ein Un- 
terdruck an den Zwischenraum zwischen dem Formteil 28 und dem Au&ahmeelement 12 
angelegt werden. 

Zum Befiillen des Formstiicks 18 ist ein Einfiillstuck 40, insbesondere aus Metall vorgesehen, 
das auf das obere Ende 14 des Aufiiahmeelements 12 aufsteckbar ist. Das Einfullstttck 40 ist in 
der Art eines Hohlzylinders ausgebildet, dessen Innenwand 50 am unteren Ende des Einfiill- 
stiicks 40 exakt den gleichen Durchmesser wie der Innendurchmesser 52 des zylindrischen 
Teils des Formstiicks 18 aufweist. Der Innendurchmesser ist in einem oberen Abschnitt 58 
leicht trichterfbrmig aufgeweitet Das Formteil hat an seinem AuBenumfang von unten nach 
oben zwei iibereinander liegende konusformige Umfangsflachen 42, 44. An dem oberen Rand 
der oberen konusf&rmigen Umfangsflache 44 ist eine umlaufende Schulter 54 ausgebildet ist. 

Dieses Einfttllstiick 40 wird vor dem Befiillen auf das Aufiiahmeelement aufgedriickt oder auf- 
gesteckt, bis seine Schulter 54 auf der Oberseite 56 des Aufiiahmeelements 12 anliegt. Hierbei 
liegen dann die auBeren Umfangsflachen 42,44 an einem entsprechenden Innenkonus 46 des 
Formteils 18 und an einem entsprechenden Innenkonus 48 des Aufiiahmeelements 12 an und 
dichten somit den oberen Bereich der Form 10 zwischen Aufiiahmeelement 12 und Formteil 1 8 
sicher ab. Hierbei fluchtet die Innenwand 50 des Einfiillstucks 40 mit dem Innendurchmesser 
52 des Formteils 18. Die Form 10 wird soweit gefiillt, bis die Masse etwas in das EinftillstUck 
40 hineinsteht. Nach dem Ausharten der Masse wird das Einftillstiick 40 nun nach oben abge- 
zogen, was dadurch erleichtert wird, dass die Innenwand 50 nach unten leicht konusfbrmig 
erweitert ist Auf den nach oben aus dem Fonnteil herausragenden Massegfift wird dann das 
Korbchen zum Efitnehmen des Objekts aufgedriickt, Durch die Tatsache, dass der Umfang des 
Massebereichs zur Aufhahme in das K6rbchen durch den genau definierten Innendurchmesser 
der Innenwand 50 des Einftillstticks 40 definiert wird, werden durch das elastische Formteil 
keine Tolerapzen in die Fertigung eingebracht 
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Selbstverstandlich muss die Betatigung des Betatigungsbolzens 36 nicht zentral durch die Lip- 
penstiftmaschine gesteuert erfolgen, sondern kann auch allein durch die Entnahmevonichtung 
mechanisch gekoppelt werden, z. B. in Koordination mit dem Aufsetzen des Korbchens auf die 
ausgehartete Iippenstiftmasse. 

Die formstabilen Teile des Aufnahmeelements, insbesondere der Innenkonus 26 besteht aus 
jedem beliebigen formstabilen Material wie z. B. Metall, Keramik oder Kunststoff, wahrend 
das elastische Formteil aus jeder Art eines gummielastischen Materials mit einer elastischen 
Dehnbarkeit von wenigstens 10 % bestehen kann, insbesondere Silikon, Latex oder andere 
hochelastische Polymere. 

Der Aufnahmeraum des Aufnahmeelements fur das Formteil ist vorzugsweise im Lmenraum 
des Aufnahmeelements vorgesehen. Das Aufnahmeelement kann wie in den Figuren als kreis- 
zylindrischer Koiper ausgebildet sein, in welchem z.B. der bewegliche Teil axial bewegbar ist, 
Es sind jedoch auch Koper mit anderen Formen, z.B. mit quadratischer oder polygoner Grund- 
flache vorstellbar. 

Selbstverstandlich kann zwischen dem Formteil 18 und der Kegelflache bzw. Innenkonus 26 
auch im entspannten Zustand ttber eine dunne Fluidschicht angeordnet sein, wodurch die Sili- 
konform (Formteil 18) optimal stabilisiert werden kann. 
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Anspriiche: 

1. Vorrichtung zur Herstellung von aus pastosen Massen gefonnten Objekten, wie z.B. Lippen- 
stiften, unter Verwendung eines elastischen Formteils (28), in welches die pastose Masse mit- 
tels einer FtiUvorrichtung eingefiillt, ausgehartet und aus welcher das zumindest weitgehend 
ausgehSrtete Objekt mit einer Entnahmevorrichtung unter elastischer Dehnung des Fonnteils 
entnonunen wird, 

dadurch gekennzeichnet, dass ein formstabiles Aufiiahmeelenient (12) zur Aufhahme des 
Formteils vorgesehen ist, welches Au&iahmeelement in einem stationaren oder beweglichen 
Trager der Vorrichtung gehalten ist, 

- wobei das Formteil (28) zumindest wahrend des Fiill- und Entnahmevorgangs in einem Auf- 
nahmeraum des Aufhahmeelements angeordnet ist, und 

- wobei der Aufhahmeraum zum Entnehmen des Objekts vergr5J3erbar ist und/oder zwischen 
dem Formteil und dem Aufiiahmeelement eine dunne Fluidschicht angeordnet ist, welche fur 
den Entnahmevorgang aus dem Aufiiahmeelement entfembar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Fluidschicht eine Starke 
von max. 5 mm, vorzugsweise maximal 2 mm aufweist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil (28) im 
Mantelbereich wenigstens tiberwiegend, vorzugsweise vollstandig, flachig an dem Aufiiahme- 
element (12) anliegt 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Aufiiahmeelement (12) einrelativ zum Formteil (28) bewegliches Freigabeteil (22,26) umfasst* 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Weg des beweglichen Freigabeteils (22,26) in seinenJBndpo- 
sitionen durch Anschlage begrenzt ist 
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6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, 

dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem Formteil (28) und dem beweglichen Freigabeteil 
(26) zur Bildung einer diinnen Fluidschicht ein abgeschlossenes Gas- bzw. Fliissigkeits- 
volumen angeordnet ist 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass ein Betatigungselement vorgesehen ist, welches gesteuert von 
einer Steuerung der Vorrichtung oder einer Entnahmevorrichtung wahrend des Entnahmevor- 
gangs das be wegliche Teil des Aufiiahmeelements betatigt und/oder das Fluid aus dem Zwi- 
schenraum zwischen Formteil (28) und Aufiiahmeelement (12) absaugt. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass die dem Aufiiahmeelement (26) zugewandte Seite des Formteils 
(28) die Form eines Kegels hat und dass das Aufiiahmeelement (26) als dazu komplementare 
konusfbrmige Ausnehmung (Innenkegel) ausgebildet ist. 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Aufiiahmeelement (12) aus Metall, insbesondere Aluminium 
hergestellt ist. 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil (28) aus Silikon besteht. 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil (28) an seinem oberen Einfiillende einen Kragen 
(32) aufweist, der in dem Aufiiahmeelement (12) festgelegt ist. 

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Aufiiahmeelement (12) einen standardisierten Adapter (16) 
zur Aufiiahme in einer herkonimlichen Rundlakt-Uppenslift-Gieflmaschine aufwei^. 

1 3 . Herstellungsform (1 0) fiir aus pastSsen Massen geformten Objekte, wie z.B. Lippenstifle, 
insbesondere fur eine Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, umfassend 
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- ein elastisches Fonnteil (28) zur Aufhahme pastOser Masse, 

- ein formstabiles Aufhahmeelement (12) zur Aufiiahme des elastischen Formteils (28), wel- 
ches Aufhahmeelement zur Aufiiahme in einem stationaren oder beweglichen TrSger einer 
Herstellungsmaschine fUr aus pastosen Massen hergestellte Objekte ausgebildet ist, 

- wobei das Formteil (28) in einem Aufiiahmeraum des Aufhahmeelements (12) angeordnet 
ist, und 

- wobei der Aufiiahmeraum zum Entnehmen des Objekts vergroBerbar ist und/oder zwischen 
dem Formteil (28) und dem Aufhahmeelement (26) eine dttnne Fluidschicht angeordnet ist, 
welche fur den Entnahmevorgang aus dem Zwischenraum zwischen Formteil und Aufhahme- 
element entfernbar ist. 

14. Herstellungsform nach Anspruch 13, bei dem ein formstabiles hohlzylindrisches Einftill- 
stttck (40), z.B. aus Metall, vorgesehen ist, welches auf das Aufaahmelement (12) bzw. das 
Formteil (18) aufsetzbar ist und dessen Innenwand (50) die Form fiir einen Endbereich des. Ob- 
jekts bildet 

15. Verfahreh zur Herstellung von aus pastosen Massen geformten Objekten, wie zJB. Lippen- 
stiften, unter Verwendung eines elastischen Formteils (28), in welches die pastSse Masse ein- 
gefiillt, ausgeh§rtet, und das zurnindest weitgehend ausgehartete Objekt unter elastischer Deh- 
nung des Formteils entnommen wird, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

- dass das Fonnteil wahrend des Full- und Entnahmevorgangs in einem Aufiiahmeraum eines 
formstabilen Aufhahmeelements (12) angeordnet wird, urn die Dehnung des Formteils zu ver- 
hindern/zu begrenzen, und dass zur Dehnung des Formteils wahrend eines Entnahmevorgangs 
der Aufiiahmeraum vergrSBert wird und/oder zwischen dem Formteil und dem Aufhahmeele- 
ment eine dOnne Fluidschicht von max. 5 mm, vorzugsweise maximal 2 mm Starke vorgesehen 
wird, welche Fluidschicht fur den Entnahmevorgang aus dem Zwischenraum zur Erzeugung 
eines auf die AuBenwand £es Fqrmteil wirkenden Vakuums entfemt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, 

bei dem das Formteil (28) wahrend des Fullvorgangs zurnindest iiberwiegend an. dem Aufetah- 
. meelement (26) anliegt 
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17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, 

bei dem die Huidschicht rait einer Starke von max. 5 mm, vorzugsweise maximal 2 mm \ 
wendet wird. 
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